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1 4．7 600 一2．1
125 2 7．0 716 8．0
3 8．1 890 12．8
4 4．7 522 一1．3
250 5 6．9 785 25．3












10 7．0 400 2．5
125 11 10．5 790 6．6
12 14．0 1150 10．9
13 7．1 600 7．4
250 14 10．5 705 6．8














































































































































































































1 18 18 52
2 18 18 5．2
3 18 110 8．4
4 18 140 8．2
























































































































































































































10．5 45．0 25 55．2 15
6 8
10．1 59．2 25 55．2 13
7．0 14．5 20 10．7 5
12 17
7．1 11．2 20 9．4 5
線状加熱による鋼板の変形に関する予備的考察 63
の曲げ加工においては，従来から述べられている加熱
量，鋼板表裏面の温度差，鋼板の板厚だけでなく，加
熱量については，酸素一アセチレン炎の発熱量の他に
鋼板への入熱量（これに関しては入熱量と発熱量の比
で熱効率を述べた報告3）がある）の影響や，角変形を起
こすための熱量と鋼板内部の伝熱量に分けて考える必
要があることが推察された．さらに，鋼板表裏面の温
度差については，その温度差がどの温度域にあるかと
いうことも大きな影響があり，鋼板内部の熱伝導によ
る予熱の影響も大きいことが明らかとなった．
　実際の現場で行われている水冷の効果については角
変形にはほとんど影響がないことが明らかになり，そ
の効果は，最終変形量を得るまでの時間の短縮と，作
業中の輻射熱による熱気を避けることができることで
あると考えられる．
　従来の線状加熱による角変形の研究は，酸素一アセ
チレン炎の発熱量，または入熱量に対する角変形の考
察がほとんどであるが，熱効率のばらつきは非常に大
きく（45～75％3）），鋼板への入熱量を正確に把握する
ことは困難であること，角変形に関与する鋼板の材料
定数：（熱伝導率，弾性係数，降伏応力など）は温度を
変数とする関数になることを考慮すると，最終的｝とは
熱の問題を取り扱う必要まあるものの，線状加熱によ
る鋼板の曲げ加工の自動化・効率化を進める上で直接
的には温度によって角変形を取り扱うことが実用的で
あろうと推察される．加熱域の温度で角変形量を推察
すると，入熱量による変形の推定では加工する鋼板の
大きさによって加熱の効果が異なることなどを解決で
きる可能性がある．
　最適な加熱経路や加熱間隔を求める場合，鋼板の板
厚だけでなく，ある時点における鋼板の形状を適宜把
握して鋼板の剛性を考慮する必要もあることが推察さ
れた．
　　よる予熱の影響も大きい．
4）線状加熱による角変形量の整理には，入熱量では
　　なく，直接的には加熱温度を用いるほうが実用的
　　である．
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5．おわりに
　今回の報告では，線状加熱による鋼板の曲げ加工の
自動化・効率化を進める上で重要な線状加熱による角
変形量への影響について予備的な実験を行い，その影
響について，従来の経験から得られている線状加熱の
影響因子と比較して考察を行った．
　その結果，以下のことが明らかになった．
1）線状加熱による角変形の算出には，加熱幅を考慮
　　する必要がある．
2）線状加熱による角変形量は，鋼板表裏面の温度差
　　だけではなく，その温度域も大きく影響する．
3）線状加熱による角変形量には，鋼板内部の伝熱に
